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@ Verfahren zum Durchfuhren von Thixoforming sowie Thixoforming-Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zurn Durchfuhren 
von Thixoforming sowie eine Thixoforming-Vorrichtung 
(1) zur Durchfuhrung dieses Verfahrens. Mittels einer 
Heizeinrichtung (2) wird ein im Grundzustand fester Kor- 
per (3) aus einem thixotrope Eigenschaften aufweisenden 
Werkstoff auf die Thixotropie-Temperatur erwarmt und 
der Korper (3) in diesem Thixotropie-Zu stand anschlte- . 
(Send einer Formgebungsvorrichtung (4; 20; 33) zuge- 
fuhrt, in der der thixotrope Korper (3) zu einer definierten 
- Werkstuckform verpreBt wird. ErfindungsgemaS umfa&t. 
die Thixoforming-Vorrichtung (1) eine Stutzkammer (8; 
21; 39), in der der Korper vor Erreichen des Thixotropie- 
Zustands uberfOhrt wird, wobei der Korper (3) nach Errei- 
chen des Thixotropie-Zustands formschlussig in der 
■ Stutzkammer (8; 21; 39) aufgenommen ist. Fernerumfa&t 
• die Thixoforming-Vorrichtung (1) eine Zufuhreinrichtung 
(7), mit der die Stutzkammer (8; 21; 39) mitsamt darin ge- 
haitenem tixotropen Korper (3) der Formgebungsvorrich- 
tung (4; 20; 33) zufuhrbar ist. Damit kann der thixotrope 
Korper (3) auf schnelle und etnfache Weise der Formge- 
bungsvorrichtung (4; 20; 33) zugefuhrt werden, ohne daft 
eszu unerwunschten Verformungen des thixotropen Kor- 
pers (3) kommt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Durchfuhren 
von Thixoforming nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 
sowie eine Thixoforming- Vomchtung zur Durchfuhrung 5 
des Verfahrens nach dem Oberbegriff des Anspruchs 14. 

Beim Thixoforming werden die Vorteile des thixotropen 
Werkstoffverhaltens in einem halbflussigen oder halbfesten 
Zustand zwischen der Solidus- und Liquidustemperatur aus- 
genutzt. Im thixotropen Zustand besitzt der Werkstoff noch to 
geniigend Formzusammenhalt, verflussigt sich jedoch be- 
reits unter geringer Scherbelastung und erlaubt so auch die 
Flillung komplexer, feinstrukturierter, geometrisch kompli- 
zierter Raume. Grundsatziich unterscheidet man beim Thi- 
xoforming zwischen dem ThixogieBen, bei dem ein auf Thi- 15 
xotropie-Temperatur erwarmter Korper mittels einer GieB- 
vorrichtung in eine GieBform gepreBt wird, und dem Thi- 
xoschmieden, bei dem ein thixotroper Korper mit Hilfe ge- 
geneinander bewegter Werkzeuge durch Schmieden umge- 
formt wird. 20 

Aus der vorbekannten, gattungsbildenden 
DE 195 38 243 C2 ist ein Verfahren zum Durchfuhren von 
Thixoforming sowie eine Thixoforming- Vorrichtung zur 
Durchfuhrung dieses Verfahrens bekannt. Ein im Grundzu- . 
stand fester Korper aus einem thixotrope Eigenschaften auf- 25 
weisenden Werkstoff wird hier mittels einer Heizeinrich- 
tung auf Thixotropie-Temperatur erwarmt und der Korper in 
diesem Thixotropie-Zustand anschlieBend einer Formge- 
bungs vorrichtung zugefuhrt In dieser Formgebungsvorrich- 
tung wird der thixotrope Korper zu einer definierten Werk- 30 
stiickform verpreBt. 

Konkret ist hier ein ThixogieBverfahren in Verbindung 
mit einer ThixogieBvorrichtung beschrieben, bei dem ein 
- auf Thixotropie-Temperatur zu erwarmender Korper mittels 
einer Induktionsheizung als Heizeinrichtung auf Thixotro- 35 
pie-Temperatur erwarmt wird. AnschlieBend wird der thi- 
xotrope Korper einer als Druckkarnmer ausgebildeten GieB- 
kammer zugefuhrt, in der ein als PreBkolben ausgebildeter 
GieBkolben gefuhrt ist, iiber den der thixotrope Korper in ei- 
nen die Kontur des spateren Werkstiicks bestimmenden 40 
Formhohlraum einer GieBform gepreBt wifd. 

We dieser thixotrope Korper von der Heizeinrichtung zur 
Gieflvorrichtung transportiert wird, ist hier nicht beschrie- 
ben. Gerade dieser Transport von der Heizeinrichtung zur 
entfernt davon liegenden Formgebungsvorrichtung bereitet 45 
jedoch Probleme, da sich der thixotrope Korper wahrend des 
Transports bereits durch geringe auf ihn einwirkende Krafte 
in unerwunschter Weise verformen und ggf. teilweise ver- 
fliissigen kann, so daB der thixotrope Korper keine fur das 
Thixoforming in einer Formgebungsvorrichtung geeignete 50 
Form mehr aufweist 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren zum 
Durchfuhren von Thixoforming zu schaffen, bei dem ein 
thixotroper Korper einer Formgebungsvorrichtung in einer 
fur das Thixoforming geeigneten Weise einfach und schnell 55 
zugefuhrt werden kann. Eine weitere Aufgabe der Erfindung 
besteht darin, eine Thixoforming- Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung eines solchen Verfahrens zur Verfugung zu stellen. 

Die Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1 gelost 60 

Nach Anspruch 1 wird der Korper vor Erreichen des Thi- 
xotropie-Zustands in eine Stutzkammer uberfuhrt Nach Er- 
reichen des Thixotropie-Zustands ist der Korper forrn- 
schliissig in der Stutzkammer aufgenommen und wird in der 
Stiitzkammer der Formgebungsvorrichtung zugefuhrt. ■ 65 

Vorteilhaft wird dadurch erreicht, daB der zu einer defi- 
nierten Werkstiickform zu verpressende auf Thixotropie- 
Temperatur erwarmte Korper der Formgebungsvorrichtung 



fur eine Weiterverarbeitung stets ohne eine unerwunschte 
Verformung oder ggf. unerwunschte Verflussigung zuge- 
fuhrt werden kann. Dadurch kann die Zufuhrung des thixot- 
ropen Korpers zur Formgebungsvorrichtung sehr schnell er- 
folgen, so daB eine rasche Abfolge hintereinanderfolgender 
Formgebungszyklen moglich ist und damit eine groBe 
Menge an Werkstucken innerhalb eines bestimmten Zeit- 
raums herstellbar ist. Damit ist das Verfahren insgesamt 
wirtschaftlich zu betreiben. 

Durch die den thixotropen Korper formschllissig aufheh- 
mende Stutzkammer ist es auch moglich, dafi dieser der 
Formgebungsvorrichtung lageunabhangig zugefuhrt werden 
kann, d. h. daB die Stutzkammer und damit der thixotrope 
Korper bei der Zufuhrung zur Formgebungsvorrichtung- 
samtlichen Bewegungen in jeder Raumrichtung unterzogen 
werden kann, ohne daB es zu einer unerwunschten Forman- 
derung des thixotropen Korpers kornmen kann. Zudem ist 
der thixotrope Korper unempfindlich gegen Erschiitterun- 
gen. Damit ist insgesamt auch eine groBere konstruktions- 
technische Freiheit bei der Auslegung einer Zufuhrvorrich- 
tung und damit eine groBere Flexibility bei der Art und 
Weise der Zufuhrung des thixotropen Korpers zur Formge- 
bungsvorrichtung moglich. 

Grundsatziich ware es ausreichend, daB der Korper kurz 
vor Erreichen des Thixotropie-Zustands in eine Stutzkam- 
mer uberfuhrt wird. Vorzugsweise wird jedoch nach An- 
spruch 2 vorgeschlagen, daB der Korper bereits vor Beginn 
der Erwarmung in die Stutzkammer uberfuhrt wird. Dies er- 
moglicht eine kontinuierliche Erwarmung des Korpers auf 
Thixotropie-Temperatur in der S tutzkammer. 

Der Korper kann grundsatziich mittels jeder Heizeinrich- 
tung; die geeignet ist, den Korper auf Thixotropie-Tempera-- 
tur zu erwarmen, erhitzt werden. Vorzugsweise wird nach 
Anspruch 3 der Korper jedoch mittels einer Induktionshei- 
zung induktiv auf Thixotropie-Temperatur erwarmt. Damit 
ist eine gute und schnelle Erwarmung des Korpers unabhan- 
gig von dessen z. B. horizontaler oder vertikaler Lage mog- 
Uch. 

Nach Anspruch 4 wird der Korper in der Stutzkammer in- 
duktiv mit einer Frequenz von 1 bis 10.000 Hz. erwarmt Fur 
eine gute Durchdringung des Korpers mit Wirbelstromen 
sowie fur eine effektive Energieeinbringung wird der Kor- 
per in der Stutzkammer vorzugsweise mit einer Frequenz 
zwischen 10 und 1.000 Hz erwarmt 

Grundsatziich kann das Verfahren sowohl fur das Thixo- 
gieBen als auch fur das Thixoschrnieden verwendet werden. 
In einer bevorzugten Ausfuhrungsform nach Anspruch 5 
wird die Stutzkammer mitsamt darin aufgenommenem thi- 
xotropen Korper einer als Formgebungsvorrichtung ausge- 
bildeten GieBvorrichtung zugefuhrt und der thixotrope Kor- 
per dort mittels eines als PreBkolben ausgebildeten GieBkol- 
bens in einen die Kontur des spateren Werkstiicks bestim-r 
menden Formhohlraum einer "GieBform gepreBt Hiermit 
wird eine besonders einfache und schnelle Formgebung mit 
hoher GuBteilqualitat erreicht 

Nach Anspruch 6 ist der GieBkolben in der GieBvorrich- 
tung in der Art einer Zyhnder-Kolben-Anordnung wenig- 
stens teilweise in einer als Druckkarnmer ausgebildeten 
GieBkammer gefuhrt. Der GieBkolben wird dabei zwischen 
einer Ausgangs position und einer AusstoBposition verscho- 
ben, wobei die Zufuhrung des thixotropen Korpers in einem 
zwischen diesen beiden GieBkolbenposidonen liegenden 
Zufuhrbereich der GieBvorrichtung erfolgt. In der AusstoB- 
position befindet sich der GieBkolben stets in einem gieB- 
formnahen Bereich der GieBkammer. Lediglich in seiner 
Ausganesposition kann es je nach Verfahrensart erforderhch 
sein, daB der GieBkolben ganz aus der GieBkammer heraus- 
gefuhrt ist, wie dies in Verbindung mit den nachstehend be- 
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schriebenen Verfahrensweisen der Fail ist. 

In einer ersten Verfahrensweise wird nach Anspruch 7 die 
Stutzkammer der GieBvorrichtung mittels einer Zufuhrein- 
richtung iiber eine separate Stutzkammer-Zufiihroffnung in 
einer GieBkammerwand zugefuhrt. Vorzugsweise erfolgt die 5 
Zufuhrung im gieBlaufnahen Bereich als Zufiihrbereich ei- 
ner vorzugsweise rorirformigen GieBkammer, wobei die 
Stiitzkammer die Stiitzkammer- Zufuhroffnung in der GieB- 
kammerwand formschliissig und dicht verschlieBt und die 
Stiitzkammerinnenwand einen, Teil der GieBkammerinnen- 10 
wand bildet. AnschlieBend schiebt dann der GieBkolben den 
thixotropen Korper aus der Stiitzkammer aus. Der GieBkol- 
ben kann hier in der GieBkammer zwischen der Ausgangs- 
position und der AusstoBposition verschoben werden. 

Altemativ dazu wird die Stiitzkammer nacb Anspruch 8 15 
der GieBvonichtung im vor der GieBkammer liegenden Zu- 
fiihrbereich zugefuhrt. Falls erforderlich wird die Stiitzkam- 
mer mittels einer Andriickvorrichtung gegen die GieBkam- 
mer im Bereich einer GieBkammer-Emschuboffhung. ge- 
driickt. AnschlieBend schiebt der GieBkolben den thixotro- 20 
pen Korper aus der vor der GieBkammer liegenden Stiitz- 
kammer in die GieBkammer aus. Die Stiitzkammer und die 
GieBkammer sind hier hinsichtlich des Aufhahmeraurns des 
thixotropen Korpers gleich dimensioniert. So weisen sie bei 
beispielsweise zyb^derrohrformigem Aumahmeraum je- 25 
weils den gleichen Innendurchmesser mit gleicher Mittel- 
achse auf. Um die Stiitzkammer im Zufiihrbereich vor der 
GieBkammer zufuhren zu konnen, ist der GieBkolben in der . 
Ausgangsposition aus dem GieBkolben herausgefiihrt und 
beabstandet zur GieBkammer-EinschuboKhung positioniert. 30 

In einer weiteren Alternative wird nach Anspruch 9 vor- 
geschlagen, daB die Stiitzkammer der GieBvorrichtung 
ebenfalls im vor der GieBkammer liegenden Zufiihrbereich 
zugefuhrt wird, wobei anschliefiend allerdings die Stiitz- 
kammer mitsamt darin aufgenommenem thixotropen Kor- 35 
per mittels einer Verschiebeeinrichtung in der GieBkammer 
unmittelbar vor den GieBlauf verschoben wird. Anschlie- 
Bend preBt dann der GieBkolben den thixotropen Korper aus 
der Stiitzkammer iiber den GieBlauf in den Formhohlraum 
der GieBform. Die GieBkammer ist hier so dimensioniert, 40 
daB darin die Stutzkammer formschliissig aufgenommen 
werden kann, wahrend der GieBkolben so dimensioniert ist, 
daB er formschliissig in der Stutzkammer gefuhrt werden 
kann. Um die Stiitzkammer im Zufiihrbereich vor der GieB- 
kammer zufuhren zu konnen, ist auch hier der GieBkolben in 45 
der Ausgangsposition aus dem GieBkolben herausgefiihrt 
und beabstandet zur GieBkammer-Einschuboffhung positio- 
niert. 

In einer zum Verfahren nach Anspruch 6 alternativen 
Ausfiihrungsform ist nach Anspruch 10 der GieBkolben in 50 
einer GieBkammer der GieBvorrichtung in der Art einer Zy- 
linder-Koiben-Anordhung zwischen einer Ausgangsposi- 
tion und einer AusstoBposition verschiebbar. Die Stiitzkam- 
mer wird hier bei abgehobener, beweglicher GieBformhalfte 
einer zweiteiligen GieBform von "der GieBkammer- AusstoB- 55 
seite her der GieBkammer zugefuhrt, wobei die Stiitzkam- 
mer vorzugsweise als integraler formschiiissiger und dichter 
Einsatz in einem ausstoBseitigen GieBkammerwandbereich 
zugefuhrt wird, so daB die Stutzkarnmerinnenwand einen 
Teil der GieBkammerinnenwand bildet. Im sich daran an- 60 
schlieBenden Verfahrensschritt wird die abgehobene GieB- 
formhalfte wieder abgesenkt zu einer insgesamt geschlosse- 
nen GieBform, woraufhin der GieBkolben den thixotropen 
Korper aus der Stutzkammer ausschiebt und in den Form- 
hohlraum der GieBform preBt. 65 

Grundsatzlich ist es moglich, daB der thixotrope Korper 
direkt aus der Stutzkammer iiber einen GieBlauf in den 
Formhohlraum der GieBform gepreBt wird. In einer bevor- 
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zugten Ausfiihrungsform wird nach Anspruch 11 jedoch 
vorgeschlagen, daB der thixotrope Korper zur Oxidhau- 
triickhaltung iiber eine dem GieBlauf vorgeschaltete Vor- 
richtung zur Oxidhautriickhaltung in den Formhohlraum der 
GieBform gepreBt wird. Vorzugsweise ist diese Vorrichtung 
zur Oxidhautriickhaltung eine Blende. Damit wird ein einfa- 
ches Verpressen des thixotropen Korpers zu einem quaUtativ 
hochwertigen GuBteil ermoglicht. 

Fiir die Herstellung besonders hochwertiger Guflteile ist 
es bekannt, daB fiir eine Verringerung der Gasaufhahme ei- 
ner einstromenden Schmelze wenigstens der Formhohlraum 
evakuiert wird. Deshalb wird nach Anspruch 12 vorgeschla- 
gen, daB der zum GieBkolben hin abgeschlossene Form- 
hohlraum evakuiert wird. Vorzugsweise wird dabei der 
Formhohlraum vom thixotropen Korper formschliissig und 
dicht abgeschlossen. Gleichzeitig oder anschlieBend preBt 
dann der GieBkolben den thixotropen Korper in den Form- 
hohlraum der GieBform. Dies fuhrt insgesamt zu einer Stei- 
gerung der SchweiBbarkeit, der Hartbarkeit und der Bruch- 
dehnung des erhaltenen GuBteils. 

Fiir aufeinanderfolgende GieBzyklen wird nach Anspruch 
13 die Stiitzkammer nach dem Ausschieben des thixotropen 
Korpers aus der GieBvorrichtung entfernt und fiir den nach- 
sten Zufuhrgang mit einem in den Thixotropie-Zustand 
iiberzufiihrenden Korper beladen wird. 

Hinsichtlich einer Thixoforming- Vorrichtung zur Durch- 
fiihrung des Verfahrens wird die Aufgabe der Erfindung mit 
den Merkmalen des Anspruchs 14 gelost. 

Nach Anspruch 14 umfaBt die Trnxoforming- Vorrichtung 
eine Stutzkammer, in die der Korper vor Erreichen des Thi- 
xotropie-Zustands einfuhrbar ist. Der in: der Stiitzkammer 
aufgenommene Korper ist in der Heizeinrichtung bis zur 
Thixotropie-Temperatur und einer formschliissigen Auf- 
nahme in der Stutzkammer erwarmbar. Ferner umfaBt die 
Thixoforming- Vorrichtung eine ZufTihreinrichtung, mit der 
die Stiitzkammer mitsamt dem darin im Thixotropie-Zu- 
stand formschliissig aufgenommenem thixotropen Korper 
der Formgebungsvorrichtung zufuhrbar ist. 

Eine solche Stiitzkammer ist einfach und damit preiswert 
herzustellen. Weiter ist eine derartige Stiitzkammer einfach 
in die Thixoforming- Vorrichtung und damit in den gesamten 
FormgebungsprozeB integrierbar. 

Mit einer derartigen Stutzkammer wird der Transport 
bzw. die Zufuhrung des thixotropen Korpers von der Heiz- 
einrichtung zur Formgebungsvorrichtung auf schnelle und 
einfache Weise moglich, da keine Rucksicht mehr genom- 
men werden muB auf evtl. auf den thixotropen Korper ein- 
wirkende Krafte, die dessen unerwiinschte Verformung vor 
der Zufuhrung zur Formgebungsvorrichtung bewirken kon- 
nen, Insbesondere kann die Ziifiihreinrichtung mit der den 
thixotropen Korper formschliissig aufnehmenden Stiitzkam- 
mer jede Bewegung im Raum durchfuhren, ohne daB es zu ' 
diesen unerwiinschten Formanderungen kommen kann. Da- 
mit ist insgesamt auch eine groBere konstruktionstechnische 
Freiheit bei der Auslegung der Zufuhrvorrichtung und damit 
der gesamten Thixoforming- Vorrichtung sbwie eine groBere 
Flexibility bei der Art und Weise der Zufuhrung des thixot- 
ropen Korpers zur Formgebungsvorrichtung moglich. 

Grundsatzlich kann die Stiitzkammer jede beliebige Form 
aufweisen. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die . 
Stutzkammer nach Anspruch 15 rohrformig ausgebildet. 
Vorzugsweise ist die Stutzkammer dabei zylinderrohrformig 
ausgebildet. Femer ist die rohrformige Stiitzkammer mit 
VerschluBmitteln verschlieBbar, z. B. mit stopselartigen Ver- 
schluBmitteln. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform kon- 
nen die VerschluBmittel direkt an einer Greifereinrichtung 
der Zufuhreinrichtung integriert sein. 

Die Thixoforming- Vorrichtung kann grundsatzlich eine 
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Schmiedevorrichtung oder eine GieBvorrichtung umfassen. 
In einer nach Anspruch 16 bevorzugten Ausflihrungsform 
umfaBt die Thixofonmng- Vorrichtung eine als Formge- 
bungsvorrichtung ausgebildete GieBvorrichtung, die eine 
GieBkammer und einen GieBkoiben aufweist Der GieBkol- 
ben ist in der An einer Zylinder-Kolben- Anordnung wenig- 
stens teilweise in der GieBkammer gefuhrt und zwischen ei- 
ner Ausgangsposition und einer AusstoBposition verschieb- 
bar, wobei ein Stutzkammer-Zufuhrbereich der GieBvor- 
richtung zwischen diesen beiden Positionen liegt und der 
GieBkoiben in der AusstoBposition den thixotropen Korper 
in einen Fonnhohlraum einer GieBform preBt. In eine derar- 
dge GieBvorrichtung kann eine den thixotropen Korper zu- 
fuhrende Stutzkammer auf einfache Weise integriert wer- 
den. 

Nach Anspruch 17 ist in einer GieBkarnruerwand eine se- 
parate Sttitzkammer-Zufuhroffnung ausgebildet, wobei die 
Stutzkammer in einer Zufuhrposition der Zufuhreinrichtung 
die Stut^kammer-Zumhroffiiung formschlussig und dicht 
verschlieBt und die Stutzkammerinnenwand einen Teil der 20 
GieBkammerinnenwand bildet Damit ist insgesamt ein 
kompakter Aufbau mit wenig Platzbedarf moglich. Bei- 
spiels weise ist die Stutzkammer als zylindrisches Stiitzrohr 
ausgebildet und in der GieBkammerinnenwand eine entspre- 
chende robirformige Ausnehmung im Bereich der Stutzkarn- 25 
mer-Zuifthroffhung vorgesehen. Urn in der Zufuhrposition 
des Stutzrohres mit der AuBenwand der zylindrischen GieB- 
kammer formschliissig abzuschlieBen kann das Stiitzrohr 
mit einer zusatzlichen Halbschale versehen sein. 

Nach Anspruch 18 ist die Stutzkammer als von der Ein- 30 
schub- und/oder AusstoBseite der GieBkammer her in diese 
mittels der Zufuhreinrichtung formschliissig und dicht eiri- 
setzbarerEinsatz ausgebildet, wobei die Stutzkammerinnen- 
wand. einen Teil der GieBkammerinnenwand bildet. Bei- 
spielsweise ist hierzu in der GieBkammerinnenwand einer 35 
als Stiitzrohr ausgebildeten Stutzkammer eine entspre- 
xhende rohrforrnige Ausnehmung im einschub- oder aus- 
schubseitigen Ende der GieBkammerinnenwand ausgebil- 
det . 

Nach Anspruch 19 ist die Zufuhreinrichtung in einer Ho- 40 
rizontalebene schwenkbar und/oder in einer Vertikalebene 
verfahrbar, so daB die Stutzkammer mitsamt darin gehalte- 
nem thixotropen Korper in alle Raumrichtungen bewegbar 
ist Generell kann die Zufuhreinrichtung mit Handicraft be- 
ta tigbar sein, vorzugsweise ist die Zufuhreinrichtung jedoch 45 
robotergesteuert. 

Nach Anspruch 20 ist die Heizeinrichtung eine Induk- 
donsheizung, mit der eine besonders effektive Energieein- 
bringung und Durchdringung des zu erwarmenden Korpers 
mittels Wirbelstromen moglich ist. Fur einen qualitadv 50 
hochwertigen GieBvorgang ist der GieBform nach Anspruch 
21 eine Vorrichtung zur Oxicmautriickhaltung vorgeschaltet. 
Vorzugsweise ist diese Vorrichtung eine Blende, an der beim 
AusstoBen des GieBkolbens die Oxidhaut zunickgehalten 
wird ■ 55 

Nach Anspruch 22 ist die Stutzkammer und/oder ggf. die 
GieBkammer aus einem keramischen und/oder metallischen 
Werkstoff hergestellt. Vorzugsweise sind die Stutzkammer 
und die GieBkammer dabei so ausgebildet, daB der auBere 
Mantel aus einem metallischen Material hergestellt ist und 60 
daB die Innenseite mit keramischen Einsatzen oder mit einer 
keramischen Beschichtung ausgekleidet ist Nach Anspruch 
23 wird als Keramikwerkstoff Silizium-Nitrid und/oder 
Aluminium-Oxid und/oder Yttrium und/oder Aiuminium- 
Nitrid verwendet Ein derartiger Keramikwerkstoff bietet 65 
gute Gleiteigenschaften fur den GieBkoiben beim Verpres- 
sen des thixotropen Korpers und ist zudem hitzebestandig. 
Anhand einer Zeichnung wird die Erfindung naher erliiu- 
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tert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine schernatische Draufsicht auf eine Thixofor- 
rning- Vorrichtung, 
5 Fig. 2 eine schernatische Seitenansicht eines Teilbereichs 
der Thixoforming- Vorrichtung nach Fig. 1, 

Fig. 3 einen schematischen Langsschnitt durch eine 
Stutzkammer, 

Fig. 4 einen schematischen Querschnitt durch eine Stiitz- 
10 kammer mit darin auf Thixotropie-Temperatur zu erwar- 
mendem Korper, 

Fig. 5 einen schematischen Querschnitt durch eine Stiitz- 
kammer mit darin gehaltenem, auf Thixotropie-Temperatur 
erwarmtem Korper, 
15 Fig. 6 eine schernatische Querschnitts- und Langsschnitt- 
darstellung einer, einen integralen Bestandteil einer GieB- 
kammerwand bildenden Stutzkammer, 

Fig. 7 eine schernatische Schnittdarstellung einer GieB- 
vorrichtung mitsamt GieBkammer und vor dem GieBlauf an- 
geordneter Blende, 

. Fig. 8 eine schernatische Schnittdarstellung der GieBvor- 
richtung nach Fig. 7 ohne Blende, . 

Fig. 9 eine schernatische Darstellung einer weiteren Aus- 
fiihrungsform einer GieBvorrichtung mit in die GieBkam- 
merwand eingesetzten keramischen Einsatzen, 

Fig. 10 eine weitere AusfUhrungsform einer GieBvorrich- 
tung mit einer Beschickungsmoglichkeit der GieBkammer 
mit einer Stutzkammer von der AusstoBseite her, und 

~ Fig. 11 eine schernatische Schnittdarstellung einer ge- 
schlossenen Stutzkammer. 

In Fig. 1 ist schematisch eine Draufsicht auf eine Thixo- 
forrning-Vorrichrung 1 dargestellt Diese Thixoforming- 
Vorrichtung 1 umfaBt eine Induktionsheizung 2 als Heizein- 
richtung zur Erwarmung eines im Grundzu stand als Bolzen 
3 ausgebildeten festen Korpers aus einem thixotrope Eigen- 
schaften aufweisenden Werkstoff auf Thixotropie-Tempera- 
tur. 

Femer umfaBt die Thixoforming- Vorrichtung 1 eine 
GieBvorrichtung 4 als Formgebungsvorrichtung, die eine 
GieBkammer 5 und einen GieBkoiben 6 aufweist. 

Weiter umfaBt die Thixoforrning- Vorrichtung 1 eine in ei- 
ner Horizontalebene schwenkbare und in einer Vertikal- 
ebene verfahrbare Zufuhrvorrichtung 7 sowie eine Stutz- 
kammer 8. Wie dies aus Fig. 3 ersichtlich ist, die einen 
Langsschnitt durch die Stutzkammer 8 darstellt, ist diese 
Stutzkammer 8 zylmderrohrformig ausgebildet Aus Fig. 11 
ist ersichtlich, daB die Stutzkammer 8 aus einem auBeren 
metallischen Mantel und einer inneren keramischen Be- 
schichtung 19 aufgebaut ist. 

Der auf Thixotropie-Temperatur zu erwarmende Bolzen 3 
wird der Stutzkammer 8 bevorzugt vor Beginn der Erwar- 
mung zugefuhrt, wobei der Bolzen 3 im nicht erwarmten 
Zustand, wie dies aus Fig. 4 ersichtlich ist nut einem Spalt- 
abstand zur Stutzkammerinnenwand in der Stutzkammer 8 
aufgenommen ist Nach dem Erwarmen des Bolzens 3 auf 
Thixotropie-Temperatur in der Induktionsheizung 2 bei ei- 
ner Frequenz zwischen 10 und 1 .000 Hz legt sich der thixot- 
rope Bolzen 3 formschlussig an die Stutzkammerinnenwand 
an, wie dies aus der Fig. 5 ersichtlich ist. 

AnschlieBend wird die Stutzkammer 8, wie dies aus den 
Fig. 1 und 11 ersichtlich ist, mit herkomrnlichen VerschluB- 
mitteln 9, die formschlussig in die StutzkammerdfFnungen 
eingesetzt werden, verschlossen. Darnit ist der thixotrope 
Bolzen 3 fur den Transport zur GieBvorrichtung 4 in seiner 
Form unveranderbar in der Stiitzkamrner 8 gehalten. 

AnschlieBend wird die. Stutzkammer 8 von einem Greif- 
mechanismus 10 der Zufuhrvorrichtung 7 erfafit und, wie 
dies in der Fig. 1 mil dem Pfeil U angedeutet ist, in den Be- 
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reich der GieBvorrichtung 4 verschwenkt. Vorzugsweise 
sind hier die VerschiuBmittel 9 integral er Bestandteil des 
Greifmechanismus 10. 

Wie dies insbesondere aus der Fig. 2 ersichtlich ist, die 
eine schemadsche Seitenansicht auf einen Teilbereich der 5 
Thixoforming-Vorrichtung 1 zeigt, wird die Stutzkammer 8 
in den Bereich unterhaib der GieBvorrichtung 4 ver- 
schwenkt. Wie dies den Fig. 1 und 2 weiter zu entnehmen 
ist, ist der GieBkolben d in der GieBvorrichtung 4 lediglich 
teilweise in der GieBkammer 5 gefuhrt. So befindet sich der 10 
GieBkolben 6 in der in den Fig. 1 und 2 dargestellten Aus- 
gangsposidon 12 auBerhalb der GieBkammer 5, wobei zwi- 
schen dem GieBkolben 6 und einer Einschubbffnung 13 der 
GieBkammer 5 ein Zufuhrbereich 14 fur die Stutzkammer 8 
ausgebildet wird. 15 

In diesem Zufuhrbereich 14 wird, wie dies der Fig. 2 ent- 
nehmbar ist, die Stutzkammer 8 zugefuhrt. Diese Zufuhrung 
erfoigt mittels einer Hubeinrichtung 15 der Ziiruhrvorrich- 
tung 7, wobei die VerschiuBmittel 9 aus den Stutzkammer- 
offnungen entfernt werden. Die Hubbewegung der Hubein- 20 
richtung 15 ist hier mittels dem Pfeil 16 dargestellt. 

Wie dies in der Fig. 1 lediglich schematisch dargestellt 
ist, wird die in den Zufuhrbereich 14 zugefuhrte Stutzkam- 
mer 8 mittels einer Andruckvorrichtung 17 der GieBvorrich- 
tung 4 gegen den Randbereich der Einschuboffnung 13 ge- 25 
druckt, so daB sich eine dichte Verbindung zwischen der 
GieBkammer 5 und der Stutzkammer 8 ergibt. AnschlieBend 
schiebt der GieBkolben 6, was hier allerdings nicht darge- 
stellt ist, den thixotropen Bolzen 3 aus der vor der GieBkam- 
mer 5 liegenden Stutzkammer 8 in die GieBkammer 5 hinein 30 
aus undpreBt den thixotropen Bolzen in einen hier nicht dar- 
gestellten Formhohlraum einer hier lediglich schematisch 
dargestellten GieBform 18. 

AnschlieBend wird die leere Stutzkammer 8 mittels der 
Hubeinrichtung 15 wieder aus dem Zufuhrbereich 14 der 35 
Giefivprrichtung herausgefahren und mittels der Zufuhrvor- 
richtung 7 in den Bereich der Induktionsheizung 2 zuruck- 
verschwenkt, wo ein neuer Bolzen 3 in die Stutzkammer 8 
eingefuhrt wird, so daB der gesamte GieBzyklus von neuem 
beginnen kann. 40 

In einer hier nicht dargestellten, alternativen Verfahrens- 
weise wird eine in den Zufuhrbereich 14 der GieBvorrich- 
tung 4 eingefuhrte Stutzkammer 8 mitsamt darin gehalte- 
nem thixotropen Bolzen mittels einer Verschiebeeinrichtung 
in der GieBkammer bis vor einen GieBlauf verschoben. An- 45 
schlieBend preBt dann der GieBkolben den thixotropen Bol- 
zen 3 aus der Stutzkammer 8 uber den GieBlauf in den 
Formhohlraum der GieBform. 

In der Fig. 7 ist eine alternative Ausfuhrungsform einer 
GieBvorrichtung 20 und Stutzkammer 21 dargestellt Wie 50 
dies aus der Fig. 6 ersichtlich ist, ist die Stutzkammer aus ei- 
nem zylindrischen Rohr 22 hergestellt, vorzugsweise aus ei- 
nem keramischen Werkstoff, wie z. B. Silizium-Nitrid und/ 
oder Aluminium- Oxid und/oder Yttrium und/oder Alumi- 
nium-Nitrid, wobei an dem Rohr 22 femer eine sich liber die 55 
gesamte Rohrlange erstreckende und einen Rohrteilbereich 
radial umfassende Halbschale 23, vorzugsweise aus einem 
metallise hen Werkstoff, angeordnet ist. 

Wie dies wieder insbesondere aus der Fig. 7 ersichtlich 
ist, wird die Stutzkammer 21 einer GieBkammer 24 der 60 
GieBvorrichtung 20 uber eine separate Stutzkarnmer-Zu- 
fuhroffnung 25 in einer GieBkamrnerwand zugefuhrt. Die 
Zufuhrung erfoigt aus der in der Fig. 7 strichliert einge- 
zeichneten Position heraus. Die Sturzkarnmer-ZufiihrofF- 
nung 25 ist so ausgebildet, daB diese von der Stutzkammer 65 
21 in einer in der Fig. 7 mit durchgezogenen Linien darge- 
stellten Zufuhrposition 26 formschliissig und dicht ver- 
schlossen ist, wobei die Innenwand des Rohrs 22 einen Teil 



der GieBkammerinnenwand bildet; Dazu ist in der GieB- 
kamrnerwand eine dem Rohr 22 entsprechende Ausneh- 
raung im Bereich der Stutzkarnmer-Zufiihroffhung 25 aus- 
gebildet. Die AuBenwand der Halbschale 23 bildet dabei ei- 
nen Teil der GieBkammerauBenwand. In dieser Zufuhrposi- 
tion 26 ist die Stutzkammer 21 somit integraler Bestandteil 
einer GieBkarnmerwand. 

AnschlieBend kann dann der hier nicht dargestellte GieB- 
kolben 6 in an sich bekannter Weise deri thixotropen Bolzen 
3 uber eine Blende 27 zur Oxidhautruckhaltung, die im Be- 
reich vor einem GieBlauf 28 einer GieBform 29 angeordnet 
ist, in einen Formhohlraum 30 der GieBform 29 pressen. 

In Fig. 8 ist eine Ausfuhrungsform dargestellt, bei der die 
Stutzkammer 21 entsprechend Fig. 6 und die GieBvorrich- 
tung 20 entsprechend Fig. 7 aufgebaut ist Allerdings ist hier 
keine Blende 27 vor dem GieBlauf 28 vorgesehen. 

In Fig. 9 ist eine Ausfuhrungsform dargestellt, bei der die 
Stutzkammer 21 ebenfalls entsprechend Fig. 6 und die 
GieBvorrichtung 20 ebenfalls entsprechend Fig. 7 aufgebaut 
ist. Zusatzlich ist jedoch hier in den gieBlaufnahen Innenr 
wandbereich der GieBkammer 24 ein Keramikeinsatz 31 
eingesetzt, der bei sich in der Ziifuhrposition 26 befindlicher 
Stutzkammer 21 an das Rohr 22 dieser Stutzkammer 21 an- 
schliefit, so daB in der GieBkammer 24 ein bis zum GieBlauf 
28 durchgehender Keramikinnenwandbereich ausgebildet 
ist. 1 , 

In der Fig. 10 ist eine wekere Ausfuhrungsform einer 
GieBvorrichtung 33 dargestellt. Diese GieBvorrichtung 33 
umfaBt eine GieBkammer 34 mit darin gefuhrtem GieBkol- 
ben 35 sowie eine zweiteilige GieBform 36 mit einem festen 
Unterkasten 37 sowie einem beweglichen Oberkasten 38. 
Wie dies aus der Fig. 10 weiter ersichtlich ist, wird der be- 
wegliche Oberkasten. 38 fur ein Zufuhren einer Stutzkam- 
mer 39 vom festen Unterkasten 37 abgehoben, so daB die 
Stutzkammer 39 von der AusstoBseite 40 her in eine ent- 
sprechende Ausnehmung der GieBkanimerinnenwand der 
GieBkammer 34 eingesetzt werden kann. Im eingesetzten 
Zustand bildet die Stutzkammerinnenwand hier wiederum 
einen Teil der GieBkammerinnenwand. 

Wie dies der Fig. 10 weiter entnommen werden kann, be- 
steht die Stutzkammer 39 aus einer auBeren Rohrschale 41 
und einer inneren Rohrschale 42, wobei die auBere Rohr- 
schale vorzugsweise aus einem Me tall und die innere Rohr- 
schale 42 vorzugsweise aus einem Keramikwerkstoff herge- 
stellt sind Ans telle einer inneren Keramik-Rohrschale 42 
kann auch lediglich eine einfache Beschichtung vorgesehen 
sein. 

Nach dem Einsetzen der Stutzkammer 39 in die GieB- 
kammer 34 mittels der hier nicht dargestellten Zufuhrvor- 
richtung wird der bewegiiche Oberkasten 38 wieder abge- 
senkt zu einer insgesarnt geschlossenen GieBform 36, wor- 
aufhin der GieBkolben 35 den thixotropen Bolzen 3 aus der 
Stutzkammer 39 uber eine Blende 43 als Oxidhaut-Ruckhal- 
tevonichtung, die in den beweglichen Oberkasten 38 einge- 
setzt ist, ausschiebt und in einen Formhohlraum 44 der 
GieBform 36 preBt. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum' Durchfuhren von Thixo forming, bei 
dem ein im Grundzustand fester Korper aus einem thi- 
xotrope Eigenschaften aufweisenden Werkstoff mittels 
einer Heizeinrichtung auf Thixotropie-Temperatur er- 
warmt wird und der Korper in dieserrLThixotropie-Zu- 
stand anschlieBend einer Formgebungsvorrichtung zu- 
gefuhrt wird, in der der thixotrope Korper zu einer de- 
finierten Werkstiickform verpreBt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, 
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daB der Korper (3) Yor Erreichen des Thixotropie-Zu- 
stands in eine Stiitzkammer (8; 21; 39) uberfuhrt wird, 
daB der Korper (3) nach Erreichen des Thixotropie-Zu- 
stands formschliissig in der Stiitzkammer (8; 21; 39) 
aufgenommen ist, und 5 
daB der thixotrope Korper (3) der Formgebungsvor- 
richtung (4; 20; 33) in der Stiitzkammer (8; 21; 39) zu- 
gefuhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Korper (3) vor Beginn der Erwarmung in 10 
die Stiitzkammer (8; 21; 39) uberfuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Korper (3) mitteis einer 
Induktionsheizung (2) als Heizeinrichtung induktiv auf 
Thixotropie-Temperatur erwarmt wird. 15 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Korper (3) in der Stutz- 
kammer (8; 21; 39) induktiy mit einer Frequenz von 1 
bis 10.000 Hz, vorzugsweise mit einer Frequenz zwi- 
schen 10 und 1.000 Hz erwarmt wird. . 20 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Stiitzkammer (8; 21; 39) 
mitsamt darin gehaltenem thixotropen Korper (3) einer 
als Formgebungsvorrichtung ausgebildeten GieBvor- 
richtung (4; 20; 33) zugefuhrt wird und der thixotrope 25 . 
Korper (3) dort mitteis eines als PreBkolben ausgebil- 
deten GieBkolbens (6; 35) in einen die Kontur des spa- 
teren Werks tucks bestirnmenden Formhohlraum (30; 
44) einer GieBform (18; 29; 36) gepreBt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 30 
net, 

daB der GieBkolben (6; 35) in der GieBvorrichtung (4; 
20; 33) in der Art einer Zylinder-Kolben-Anordnung 
wenigstens teilweise in einer als Druckkammer ausge- 
bildeten GieBkammer (5; 24; 34) gefuhrt wird, und 35 
. daB der GieBkolben (6; 35) zwischen einer Ausgangs- 
position (12) und einer AusstoBposition verschoben 
wird und die Zufiihrung des thixotropen Korpers (3) in 
einem zwischen diesen beiden GieBkolbenpositionen 
liegenden Zufuhrbereich (14) der GieBvorrichtung (4; 40 
20; 33) erfolgt 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, 

daB die Stutzkammer (21) der GieBvorrichtung (20) 
mitteis einer Zufuhreinrichtung iiber eine separate 45 
Stutzkammer-Zufuhroflhung (25) in einer GieBkam- 
merwand, vorzugsweise im gieBlaufhahen Bereich als 
Zufuhrbereich (14) einer vorzugsweise rohrfSrmigen 
GieBkammer (24), zugefuhrt wird, wobei die Stiitz- 
kammer (21) die St^tzkanimer-Zufuhrof&iung (25) in 50. 
der GieBkammerwand formschliissig und dicht ver- 
» schlieBt und die Stutzkammerinnenwand einen Teil der 
GieBkammerinnenwand bildet, und " ■ " - 

daB anschliefiend der GieBkolben den thixotropen Kor- 
per (3) aus der Stutzkammer (21) ausschiebt. 55 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Stiitzkammer (8) der GieBvorrichtung (4) 
im vor der GieBkammer (5) liegendem Zufuhrbereich 
(14) zugefuhrt wird und gegebenenfalls mitteis einer 
Andruckvorrichtung (17) gegen die GieBkammer (5) 60 
im Bereich einer GieBkammer- Einschuboffnung (13) 
gedruckt wird dergestalt, daB der GieBkolben (6) den 
thixotropen Korper (3) anschliefiend aus der vor der 
GieBkammer (5) liegenden Stutzkammer (8) in die 
GieBkammer (5) ausschiebt. 65 

9. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, 

daB die Stutzkammer (8) der GieBvorrichtung (4) im 



vor der GieBkarrimer (5) liegendem Zufuhrbereich (14) 
zugefuhrt wird und anschliefiend die Stiitzkammer (8) 
in der GieBkammer (5) mitteis einer Verschiebeeinric li- 
ning unmittelbar vor den GieBlauf verschoben wird, 
und 

daB anschliefiend der GieBkolben (6) den thixotropen 
Korper (3) aus der Stutzkammer (8) uber den GieBlauf 
in den Formhohlraum der GieBform (18) preBt. 

10. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, 

. daB der GieBkolben (35) in einer GieBkammer (34) der 
GieBvorrichtung (33) in der Art einer Zylinder-Kolben- 
Anordnung zwischen einer Ausgangsposition und ei- 
ner AusstoBposition verschiebbar ist und die Stiitzkam- 
mer (39) bei abgehobener, beweglicher Giefiformhalfte 
(38) einer zweiteiiigen GieBform (36) von der GieB- 
kammer-Ausstofiseite (40) her der GieBkammer (34) 
zugefuhrt wird, vorzugsweise als integraler form- 
schlussiger und dichter Einsatz in einem ausstoBseiti- 
gen GieBkammerwandbereich, wobei die Stiitzkamme- 
rinnenwand einen Teil der GieBkammerinnenwand bil- 
det, und 

daB in einem anschliefienden Verfahrensschritt die ab- 
gehobene GieBformhalfte (38) wieder abgesenkt wird 
zu einer insgesamt geschlossenen GieBform (36) und 
daraufhin der GieBkolben- (35) den thixotropen Korper 
(3) aus der Stutzkammer (39) ausschiebt und in den 
Formhohlraum (44) der GieBform (36) preBt. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB der thixotrope Korper (3) 
fiber eine dem GieBlauf (28) vorgeschaltete Vorrich- 
tung zur Oxidhautruckhaltung (27; 43), vorzugsweise 
eine Blende, in den Formhohlraum (30; 44) der GieB- 
form (18; 29; 36) gepreBt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB der zum GieBkolben (6, 35) 
hin abgeschlossene Formhohlraum (30; 44), vorzugs- 
weise vom thixotropen Korper (3) abgeschlossene 
Formhohlraum (30; 44), evakuiert wird und gleichzei- 
tig oder anschlieBend der GieBkolben (6; 35) den thi- 
xotropen Korper (3) in den Formhohlraum (30; 44) der 
GieBform (6; 35) preBt. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Stiitzkammer (8; 21; 39) 
nach dem Ausschieben des thixotropen Korpers (3) aus 
der Formgebungsvorrichtung (4; 20; 33) entfemt wird 
und fur den nachsten Zufuhrvorgang mit einem in den 
Thixotropie-Zustand uberzufuhrenden Korper (3) bela- 
den wird. 

14. Thixoforming-Vorrichtung, insbesondere zur 
Durchfuhrung eines Verfahrens nach den Anspriichen 1 
bis 13, , 

mit einer Heizeinrichtung zur Erwarmung eines im 
Grundzustand festen Korpers aus einem thixotrope Ei- 
genschaften aufweisenden Werkstoff auf Thixotropie- 
Temperatur, und 

mit einer Formgebungsvorrichtung, der der Korper im 
Thixotropie-Zustand zum Verpressen zu einer definier- 
ten Werkstuckform zufuhrbar ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB die Thixoforming-Vorrichtung (1) eine Stiitzkam- 
mer (8; 21; 39) umfaBt, in die der Korper (3) vor Errei- 
chen des Thixotropie-Zustands einfuhrbar ist, 
daB der in der Stutzkammer (8; 21; 39) aufgenommene 
Korper (3) in der Heizeinrichtung (2) bis zur Thixotro- 
pie-Temperatur und einer formschlussigen Aufnahme 
in der Stutzkammer (8; 21; 39) envarmbar ist, und 
daB die Thixoforming-Vorrichtung (1) eine Zufuhrein- 
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richtung (7) umfafit, mit der die Stutzkammer (8; 21; 
39) mitsamt dem darin i'm Thixotropie-Zustand form- 
schlussig aufgenornmenem thixotropen Korper (3) der 
Formgebungsvorrichtung (4; 20; 33) zufuhrbar ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB die Stutzkammer (8; 21; 39) rohrformig, vorzugs- 
weise zylinderrohrfbrmig, ausgebildet ist, und 
daB die rohrfbrmige Stutzkammer (8; 21; 39) mit Ver- 
schluBmitteln (9), vorzugsweise mit an einer Greifer- 
einrichtung der Zufuhreinrichtung (7) integrierten Ver- 
schluBmitteln, verschlieBbar ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Thixoforming- Vorrichtung (1) eine als Form- 
gebungsvorrichtung ausgebildete GieBYorrichtung (4; 
20; 33) mit GieBkammer (5; 24; 34) und GieBkolbea 
(5; 36) umfaBt, 

daB der GieBkolben (5; 36) in der Art einer Zylinder- 
Kolben-Anordnung wenigstens teilweise in der GieB- 
kammer (5; 24; 34) gefuhrt ist, und 
daB der GieBkolben (5; 36) zwischen einer Ausgangs- 
position (12) und einer AusstoBposition verschiebbar 
ist und ein Stutzkammer-Zufiihrbereich (14) der GieB- 
vomchtung (4; 20; 33) zwischen diesen beiden Positio- 
nen liegt und der GieBkolben (5; 36) in der AusstoBpo- 
sition den thixotropen Korper (3) in einen Formhohl- 
raum (30; 44) einer GieBform (18; 29; 36) preBt. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB in einer GieBkammerwand eine separate Stutzkam- 
mer-Zufuhrdfraung (25) ausgebildet ist, und 
daB die Stutzkammer (21) in einer Zufiihrposition (26) 
der Zufuhreinrichtung (7) die Stutzkanrnier-ZufuhrofF- 
nung (25) formschlussig und dicht verschliefit und die 
Stutzkammerinnenwand einen Teil der GieBkammerin- 
nenwand bildet. 

18. .Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB die Stutzkammer (39) als von der Einschub- und/ 
oder AusstoBseite (40) der GieBkammer (34) her in 
diese mittels der Zufuhreinrichtung (7) formschlussig 
und dicht einsetzbarer Einsatz ausgebildet ist, und 
daB die Stutzkammerinnenwand einen Teil der GieB- 
kammerinnenwand bildet. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zufuhreinrichtung (7) 
in einer Horizontalebene schwenkbar und/oder in einer 
Vertikalebene verfahrbar ist dergestalt, daB die Stiitz- 
kammer (8; 21; 39) mitsamt darin gehaltenem thixotro- 
pen Korper (3) in alle Raumrichtungen bewegbar ist. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Heizeinrichtung eine 
Induktionsheizung (2) ist 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB der GieBform (18; 29; 
36) eine Vorrichtung zur Oxidhautriickhaltung, vor- 
zugsweise eine Blende (27; 43), vorgeschaltet ist. 

22. Vorrichtung nach' einem der Anspriiche 14 bis 21 
dadurch gekennzeichnet, daB die Stlitzkammer (8; 21 
39) und/oder gegebenenfalls die Giefikammer (5; 24 
34), aus einem keramischen und/oder metallischen 
WerkstofF hergestellt sind, vorzugsweise einem metal- 
lischen Mantel mit innerer, keramischer Auskleidung 
(31). 

23. Vorrichtung. nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der keramische Werkstoff Silizium-Ni- 
trid und/oder Alurninium-Oxid und/oder Yttrium und/ 



oder Aluminium- Nitrid ist. 
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